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ABSTRACT: 
When it comes to build a new industrial plant, will affect in a chronic way the decisions taken at the first time (reliability of facilities and equipment, 
reducing times stops, energy efficiency, environmental actions). This article presents a case study of an industrial plant where the design is based on 
the improvement of reliability, maintenance and efficient operation, as well as energy efficiency and environmental respect, where processes and key 
decisions, proposed by the own Directorate of engineering and maintenance, and supported by the Presidency and general direction of the company 
have made factories for the production of meat products of Martinez Loriente S.A. in Buñol (Valencia-Spain), a benchmark for the entire industry in 





LA SINERGIA ENTRE EL DISEÑO DE PLANTA INDUSTRIAL Y MANTENIMIENTO-
EXPLOTACIÓN EFICIENTE. UN EJEMPLO DE ÉXITO: EL CASO MARTÍNEZ LORIENTE S.A. 
RESUMEN:  
Cuando se trata de construir una nueva planta industrial, afectará de manera crónica las decisiones  tomadas en el primer momento (fiabilidad de las 
instalaciones y equipamiento, reducción tiempos paradas, eficiencia energética, acciones medioambientales). En este artículo se presenta un estudio 
de caso de una planta industrial donde el diseño está basado en la mejora de la fiabilidad, mantenimiento y explotación eficiente, así como la eficiencia 
energética y el respeto medio-ambiental, donde los procesos y decisiones claves, que propuestas por la propia dirección de ingeniería y 
mantenimiento, y apoyadas por  la presidencia y dirección general de la empresa, han hecho de las factorías para la producción de productos cárnicos 
de la empresa Martínez Loriente S.A. en Buñol (Valencia-España), un referente para toda la industria en general, siendo en la actualidad una de las 
primeras empresas en el ámbito nacional y europeo en su sector.  
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1. INTRODUCCION 
 
El  sector  industrial  agroalimentario,  en  el  planteamiento  de  nuevas  industrias,  en  numerosas  ocasiones  prima  el  factor 
económico (a corto plazo) obviando un punto de vista a más largo plazo, que sin embargo, debería tener todos los factores 
que  fomentaran  la mejor explotación y mantenibilidad de  la  industria, un mayor grado de  fiabilidad, así como proponer 
mayor número de acciones de mejora en el  respeto medioambiental. Este sector  industrial, en continua  transformación, 
orientado hacia acciones de calidad, economía en la producción y aceptación del cliente final, plantea retos que pueden ser 
considerados de mayor incidencia que en otros procesos de otros tipos de industrias manufactureras. Cuando se plantea un 
proceso de construir nuevas plantas  industriales con el  fin de aumentar el nivel de producción   o servicio,  las decisiones 
tomadas, marcan  en medio  y  largo  plazo  la  trayectoria  de  la  empresa.  En  este  artículo,  se  presentan  las  instalaciones,  
experiencias y decisiones  tomadas, propuestas por  la propia dirección de  ingeniería y mantenimiento de  la  compañía, y 
apoyadas por el presidente y la dirección general de la empresa, en la implantación de un complejo  industrial propiedad de 
Martinez   Loriente S.A., orientado hacia  la adecuada explotación y mantenimiento con un compromiso fundamental en  la 
consecución de  la correcta mantenibilidad, eficiencia operativa, energética y respeto medioambiental. En este estudio de 
caso,  se muestran  algunas de  las decisiones principales para  realizar una planta  industrial modélica, que demuestra un 
avance respecto a las soluciones típicas para este dominio. Los autores del presente artículo argumentan su experiencia, dado que 
han participado directamente en el diseño de esta planta (Grau y Cárcel), así mismo en un convenio con la Universidad Politécnica de 
Valencia se analizó el diseño para la fiabilidad y mejora del mantenimiento operativo (Cárcel y Roldán). 







Partiendo de  la experiencia de Martinez Loriente S.A.  (en una planta  industrial anteriormente construida en otra población y 
actualmente  en  funcionamiento),  y  teniendo  en  cuenta  las  consideraciones  generales  para  el  adecuado  proyecto  del 






















3. LAS INSTALACIONES Y LOS PROCESOS EN EL DISEÑO Y EJECUCIÓN 
En la industria cárnica los parámetros de calidad necesarios son amplios y en continua superación, con continua evaluación de la 
demanda  energética  [9].  Es  lógico que  en  el planteamiento del diseño de una nueva  factoría  (Figura  1), dichos  valores 
quieran  estar  implícitos  desde  un  inicio.  Una  fase  del  comienzo  del  éxito  es  amplificar  la  sinergia  entre  los  grupos 





En base a ello,  se participó con el diseño del propio polígono  industrial donde estarían ubicadas  las  factorías, el entorno de 
respeto medio‐ambiental requerido, y las pautas de suministro energético y de fluidos, basado en la fiabilidad en la calidad 
del  suministro  eléctrico  (sistemas  redundantes  tanto  en  líneas  como  en  aparamenta  de  media  tensión,  con  sistemas 
telemandados). 
La  segunda  fase  consistió  en  el  propio  diseño  de  las  factorías  y  sus  instalaciones  con  los  criterios  basados  en  el  apartado 
anterior,  en  un  entorno  de  fiabilidad  total, mantenibilidad  y  operación  ágil  y  estructurada,  respeto medio‐ambiental  y 
máxima eficiencia energética, así como la consideración de los  mecanismos para la captación de la información útil y con 
ello la adecuada gestión del conocimiento. 
3.1. EL DISEÑO BASADO EN LA FIABILIDAD 










































automática  de  necesidades  frigoríficas,  da  servicio  a  las  necesidades  de  producción  y  almacenamiento  de  cámaras 
frigoríficas,  con un diseño basado en  la optimación energética  y necesidades puntuales. Con  capacidad de  reserva para 
sustituciones, paradas y acciones de mantenimiento. 







con  la  incorporación de mecánicos productivos,   hasta  los requisitos de un mantenimiento basado en  la  fiabilidad  (RCM) 
utilizado en los equipos e instalaciones más avanzadas y críticas, con incorporación de técnicas de gestión del conocimiento 






acceso  practicable  en  cualquier  momento,  que  posibilite  con  facilidad  y  agilidad  posibles  sustituciones  y  maniobras 
comunes  de  mantenimiento.  Este  aspecto,  normalmente  olvidado  en  los  diseños,  es  vital  para  la  futura  operación, 
rentabilidad en operación y eficiencia en las actividades ante fallos o mantenimientos rutinarios. 
 
3.3. EL DISEÑO BASADO EN LA EFICIENCIA ENERGÉTICA Y ENERGÍAS ALTERNATIVAS 
Una determinación  fundamental de  la empresa,  fue el diseño basado en  la máxima eficiencia energética y el uso de energías 
alternativas. 
De entre los muchos criterios utilizados y ejecutados, se podrían destacar: 













‐En  los sistemas de refrigeración  industrial  (Figura 7), uno de  los recursos principales de  la factoría, con el fin de aumentar  la 




residual  sea aprovechada para que el agua que nos  llega de  la  red de distribución a 15ºC  se  caliente a unos 30ºC, este 
aumento de 15ºC, además de conseguir ahorro energético, ayuda a la condensación del amoniaco ahorrando energía en las 






‐En  la apuesta por  la utilización de energías alternativas, se procedió al diseño de una  instalación fotovoltaica  integrada en  la 
zona  industrial con potencia dentro de  la factoría de 1.200 KW (400 kW en suelo y 800 kW sobre techos) (Figura 8). Esto 
confiere  un  aporte  fundamental  de  energía  solar,  además  de  conseguir  otros  aspectos  tales  como  uniformidad  en  la 




3.4. EL DISEÑO BASADO EN EL RESPETO MEDIO AMBIENTAL 
Otros de  los principios  fundamentales,  fue  el  respeto medio‐ambiental, no  sólo  en  lo  realmente obligatorio por normativas 
sectoriales, sino el adoptar las mayores medidas adicionales, que hicieran del proyecto una factoría totalmente respetuosa 
con el medio‐ambiente. Algunas de las medidas adoptadas: 




estaciones de bombeo a un  lago artificial que  se  tiene en  la  zona de  la entrada al polígono  (Figura 9), desde esa agua, 

















‐Instalación  industrial,  libre  de  baterías  para  los  sistemas  de  alimentación  ininterrumpida,  que  son  del  tipo  dinámico  con 
volantes de inercia. 
‐Todos los transformadores se han considerado de tipo seco, para evitar el tratamiento y toxicidad de los aceites. 
3.5. EL DISEÑO BASADO EN LA INFORMACIÓN Y LA GESTIÓN DEL CONOCIMIENTO 
La  información  y  datos  es  esencia  vital  para  la  funcionalidad  óptima  de  los  servicios  de  mantenimiento.  En  instalaciones 
complejas, se precisa la recolección de datos, con el fin de adecuar los programas de mantenimiento, control y operación de 
instalaciones y seguimiento de paradas o fallos. 
Es  por  ello  incidir,  desde  la  propia  definición  del  proyecto,  una  tendencia  en  las  actividades  de  mantenimiento  para  la  
adaptación  de  los  procesos  de  gestión  del  conocimiento,  integrado  básicamente,  por  la  generación,  la  codificación,  la 





Consecuencia de ello y como  fase  fundamental es  la captación adecuada de  información, para un posterior procesamiento y 
tratamiento,  generador  del  conocimiento  propio  en  la  organización  y  herramienta  fundamental  de  mantenimiento, 
integrando la información útil y estratégica del servicio, mejorando la cadena del servicio a prestar. 





la  eficiencia  energética,  demostrando  que  la  aplicación  de  modelos  de  gestión  del  conocimiento  dentro  de  los 
departamento de mantenimiento de  la empresa, permite optimizar  los procesos y mejorar  la disponibilidad del servicio y 
mejores resultados económicos para la empresa. 






Se han descrito  los principios generales de una  implantación de nueva planta  industrial, donde decisiones y  consideraciones 
tomadas  en  un  primer  momento  por  la  concienciación  y  decisión  de  una  dirección  general,  con  criterios  de  calidad, 
eficiencia  y  miras  a  medio  plazo,  han  conseguido  una  implantación  industrial  que  marca  un  referente  en  la  industria 
alimentaria. 
Basados en unos principios  fundamentales  tales como Diseño basado en  la  fiabilidad, Mantenibilidad, eficiencia energética y 
energías alternativas, el respeto medio ambiental y el diseño basado en la información y la gestión del conocimiento, se ha 
conseguido, una industria, que cumpliendo todas las expectativas de producción (requisito fundamental en cualquier planta 
industrial), ha  ido un paso más,  cumpliendo  las  condiciones de mantenibilidad eficaz en el  futuro,  junto  con un  respeto 
ecológico. 
La sinergia con los órganos intervinientes en la ejecución de la planta industrial unido a la determinación y el compromiso de la 
dirección  de  ingeniería  de  la  propia  empresa,  han  sido  determinantes  para  conseguir,  a  un  nivel  de  inversión  y  costes 
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